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При ремонте ножей бульдозера наиболее распространенными 
способами нанесения износостойкого слоя в производственных усло-
виях являются газопламенная, дуговая и индукционная наплавки. Од-
нако эти технологии обладают рядом недостатков: 
 в процессе интенсивного теплового воздействия происходит 
потеря легирующих элементов и разбавление их основным металлом; 
 деформация деталей в результате неизбежного термического 
воздействия; 
 сложность в формировании тонкого наплавленного легирую-
щего слоя без трещин и пор; 
 затруднена механическая обработка. 
Для ремонта ножей бульдозера перспективным является способ 
электроконтактного плакирования, который характеризуется высокой 
производительностью, стабильностью физико-механических свойств и 
возможностью автоматизации процесса. Для упрочнения рабочей по-
верхности этот способ может быть реализован: нанесением порошко-
вых износостойких материалов на упрочняемую поверхность детали; 
плакированием с помощью спеченных лент. 
При использовании порошковых наплавочных материалов не 
удается обеспечить одинаковое распределение всех легирующих эле-
ментов и равномерное упрочнение по всей поверхности детали вслед-
ствие сепарации составляющих компонентов по удельному весу, раз-
мерам и форме частиц. Нанесение спеченных лент позволяет обеспе-
чить более стабильный состав и свойства. Лента изготавливается ме-
тодами порошковой металлургии путем прокатки порошков и после-
дующего их спекания. В качестве материалов используются литейные 
сплавы легированные хромом, марганцем, никелем, кремнием и др. 
Спеченная лента толщиной 0,5…1,5 мм должна обеспечивать удельное 
электрическое сопротивление, допускающее необходимую электро-
проводность. 
Восстановленные и упрочненные ножи бульдозера  при электро-
контактном плакировании не претерпевают  деформаций из-за кратко-
временного процесса нагрева спеченной ленты и отсутствия расплав-
ления и кристаллизации сварочной ванны как в случае использования 
электродуговых способов наплавки. 
